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La pre sent e invention concerne ion precede pour la pu- 
/rification de gaz nature! a forte teneur en gaz acides . 

Le gaz naturel contient souvent des quantites conside- 
rables de gaz acides tels que, essentlellement, COg et ^2^* 
5 La purification du gaz naturel par elimination de ces 

gaz acides est necessaire pour qu'on puisse I'utiliser et, de 
toute f agon, pour reduire le volume du gaz utilisable a transpor- 
ter de maniere a reduife ainsi les coflts d'acheminement. 

Une composition de gaz naturel riche en gaz acides est 
10 la suivante : 

- CH^ 26,46 96 en volume 

C2H6 0,44 % « 

C^^2 0,27% « 

15 ^^2 ^'^^ ^ " 

CO2 71,80 % « 

H^S 0,5456 " 

D*autres compositions peuvent, bien entendu, exister 
salon le gisement natxarel d'oii est extrait le gaz naturel. 

Si on tient compte du fait suppl^aentaire que le gaz 
naturel riche eh gaz acides se trouve souvent dans des gisements 
sous-^arins eloignes des c8tes, on peut comprendre facilement que 
la purification imposee par la presence de tels gaz acides exige 
que I'on resolve des problemes techniques et ecologiques non ne- 
gligeables et associ^s k la n^cessite d'effectuer des operations 
de purification sxir des plate-formes de maniere a reduire le prix 
du pipeline utilise pour transporter le gaz naturel jusqu'a la 
30 c8te, ce prix augmentant de manifere excessive si on transporte 

le gaz naturel tel queLf cela en raison des tres hautes teneurs en 

gaz inertes. _ 

Le deversement dans 1* atmosphere de quantites enormes 
de gaz acides pourrait Sgalement soxilever des problemes s6rieux 
35 de pollution de l*air. 

On a maintenant trouve \m precede pour purifier le gaz 
naturel a forte teneur en gaz acides, precede dans lequel les gaz 
acides precit^s sont elimines d'une fagon simple et peu coflteuse 
tout en 4yitant la pollution, 1« operation de purification pouvant 
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&1;re ex^cutee facilement directement sur une plate-forme en aier. 

La presente invention a pour objet un precede pour 
purifier le gaz naturel, ce procede consistant essentiellement : 
(1) a soumettre a xane desulfuration le gaz naturel en faisant 
5 absor'ber les composes sulfureux (de 0,1 % h 5 % en volxome), 

specialement ^2^* contenu dans ledit gaz, par un solvant 
qui agit selectivement vis-a-vis de ces gaz, plus particu- 
lierement et de preference le dimethyl-ether-dipolyglycol 
ou le carbonate de propylene; 
10 (2) a eliminer la majeure partie de CO^, Jusqu'4 20 - 30 % de 
la teneur de CO2 du gaz desulfure, par distillation a 
faibles temperatures (distillation cryogenique) , les tempe- 
ratures basses necessaires etant obtenues par evaporation 
sous faible pression de CO2 liquide separe par une telle 
15 distillation ; 

(3) areg^nerer le solvant selectif en I'extrayant par distilla- 
tion des composes sulfurexix ; 

(4) a utiliser le solvant selectif regenere pour absorber le 
COg residuel encore contenu dans le gaz naturel recueilli 

20 apr&s la phase de distillation cryogenique ; et 

(5) a recycler le solvant selectif contenant COg et provenant 
de la phase (4) dans la phase df absorption (1) des composes 
sulfureux • 

Les temperatures adoptees dans la phase de desulfura- 
25 tion se situent entre 20**C et 100*»C tandis que la pression est 
g^n^ralement comprise entre 100 et 200 bars (pression absolue). 

La distillation sous temperature basse est effectuee 
k une temperature en tSte de colonne inferieure a -35*C et sous 
une pression absolue comprise entre 60 et 80 bars« 
30 La regeneration du solvant selectif est generalement 

effectuee dans une colonne de distillation ordinaire a une tempe- 
rature comprise entre ZOO et 140*^C et sous une pression absolue 
de 1 a 2 bars* 

L* absorption. finale de COg (phase (4)) est effectuee 
35 fit une temperature comprise entre 3^C et 20*C et sous ime pres- 
sion absolue de 60 a 80 bars. 

Le solvant selectif qui est recycle dans la. phase (l) 
a une teneur en COg egale a 9 a 16 % de la quantite totale de 
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COg contenue dens le gaz naturel (dans la phase gazeuse) au 
d^but du traitement selon la presente invention. 

; On va maintenant decrire la presente invention de fa9on 
plus detainee a 1 'aide du schema annexe qui represente un mode 
5 de realisation non limitatif prefere. 

Le gaz naturel riche en gaz acides est disponihle 
sous une pression de 150 bars et a la temperature ambiante et est 
' envoys, par 1 • intermediaire d»un conduit 1, a la colonne de de- 

sulfuration 2 , 

Le gaz naturel a la composition mentionnee au d^but du 

present memoire. 

On effeetue 1« absorption de HgS en utilisant^ comme sol- 
vent, le dimethyl ether polyglycol arrivant par 1' intermediaire 
■ du conduit 3 • • 

^5 Le gaz naturel est desulfure dusqu»a 5 ppm de HgS 

residuel, tandis que le COg n«est absorbe que partiellement jus- 
qu'k une teneur residuelle de 69 % en volume, approximativement. 

Le solvent, avec les substances qui y sont dissoutes, 
est 6vaou6 par i« intermediaire du conduit et est soumis a une ope- 
2G ration de vaporisation instantan^e sous une pression d« environ 75 
. a 80 bars, vine phase gazeuse 6 etant ainsi separee dans le collec- 
teur 5, 3a.dite phase etant essentiellement riche en methane qui, 
comprime a I'aide du compresseur 7, est recycle par 1' interme- 
diaire du conduit principal 8 dans la colonne de desulf uration 2 . 
25 La phase liquide sortant de 5 est envoyee, apres re- 

chauffage en 9 par le solVant epuise, par 1' intermediaire du con- 
duit 10 h la colonne de distillation 11 ou, a la tSte, on obtient, 
en 12, HgS qui est alors brQle (conversion en SO^ et HgO) tandis 
qu«en queue on obtient le solvant 13 qui est utilise pour I'ab- 
30 sorption du CO^ residuel dans la colonne d' absorption 15 apres 
avoir fourni la chaleur qtii est n^cessaire a la .separation cryo- 
genique de COg en 14 et apres avoar ete refroidi en l6 ^usqu'a 
une temperature de 5*C environ. . 

Le gaz desulf ur6 qui sort de la colonne. 2 est envoye a 
35 la colonne de separation 18 (pression : 70 bars) apres avoir ete 
refroidi en 19 par 1* effluent froid qui sort du sommet/Se la base 
de la colonne 18 precit^e. 

Avant de. penetrer dans l?i colonne 18 et apres avoir 
ete , refroidi comme mentionne ci-dessus, le gaz 17 est amene^ de 
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fagon isoenthalpique, a se dilater ousqu'a atteindre une 
pression d' environ 70 bars, ce qui entralne une separation 
dans 1g separateur 21 d'une phase liquide qui^ par IVinterme- 
diaire de la canalisation 22, est envoye a la partie basse de 
la colonne 18 et d'Line phase gazeuse qui, apres un autre re«- 
froidissement 23 par le COg d» evaporation (celui qui forme 
egalement une phase liquide) est achemine Jusqu'a la partie 
intermediaire de la colonne 18, 

Le reflux liquide vers la t&te de la colonne 18 est 
obtenu par condensation d'une partie des vapeurs en in^me temps 
que d» evaporation, tandis que COg liquide est obtenu en 
tant que produit de queue et, par evaporation, foumlt la re- 
frigeration qui est ndcessalre pour le r-jflux et la condensa- 
tion en 23 ainsi qu'en 19 • 

Le gaz natural 20, qui contient encore du COg (20 - 30% 
en volume), est envoye a la colonne d» absorption 15 ou le COg 
est absorbe par le solvant 13 introduit au voisinage de la 
colonne 5 h contre-courant par rapport au gaz introduit au voi- 
sinage de la base de la colonne. Le gaz purifie est decharge a 
travers le conduit 24 et est envoy^ en vue de son utilisation 
par 1 ' intermediaire de pipelines ou canalisations, Le solvant 
contenant est evacue par la base de la colonne 15 et,par 

1 • ihtennediaire du conduit 3» est recycle dans la colonne 2. 
On peut evidemment introduire un appoint de solvant en n'im- 
porte quel point de 1* installation. 

II est bien entendu que la description qui precede n«a 
ete donnee qu»a titre purement illustratif et non limitatif et 
que des variantes ou des modifications peuvent y 8tre apportees 
dans le cadre de la presente invention dont l^dtendue est 
definie par les revendications ci-annex$es. 
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R E V E N D I C A T I 0 N S 
1, Procede poiar la purification de gaz naturel a forte 
teneur en gaz acides, caracterise par le fait qu'il consiste : 
(a) a desulfurer le gaz naturel a forte teneur en gaz acides 
en faisant absorber les composes sulfures qui y sont 
contenus par un solvant s^lectif, vis-a-vis de ces 
composes ; 

<b) a extraire la majeure partie du COg contenu dans le gaz 
desulfure au cours de la phase (a) par une distillation 
a basse temperature, la refrigeration necessaire etant 
obtenue par evaporation du COg liquide separe au cours 
de ladite distillation ; 

(c) a reg^nerer le solvant selectif par distillation des com- 
poses sulfurexix qui y sont contenus ; 

(d) a absorver le COg contenu dans le gaz provenant de la 
phase <b) au moyen de solvant r^genere provenant de la 
phase (c) ; 

•(e) k recycler le solvant qui contient COg et qui est obtenu 
au cours de la phase (d) pour 1» absorption des composes 
sulfureux (phase a) • 

2. Procede sutvant la revendication 1, caracterise par 
le fait que les composes sulfurexax sont presents sous une con- 
centration de 0,1 96 a 5 96 en volume et que le CO^ est pres«it 
sous une concentration d'au moins 40 % en volxme. 

3, Precede suivant la revendication 1, caracterise par 
le fait que la majeure partie du CO2 extrait lors de la phase 
(b) represente 20 Sl 30 96 en volxime* 

h. Precede suivant la revendication 1, caracterise par 
le fait que le solvant selectif est choisi parmi le dimethyl- 
ether-dipolyglycol et le carbonate de propylene. 

5. Precede suivant la revendication 1, caracterise par 
le fait que la distillation a basss temperature est eff ectuee a 
une temperature de t8te de colonne inferieure k -35**C et que 
la pression est comprise entre 50 et 80 bars (pression absolue) 

6. Precede suivant la revendication 1, caracterise par 
le fait que les temperatures adoptees dans la phase de desulfu- 
ration sont de I'ordre de 20«C a 100«C et les pressions de 
l»ordre de 100 -a 200 bars. 
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?• Procede suivant la revendication 1, caracterise par 
le fait que la distillation du solvant est effectuee a une ' 
temperature comprise entre lOO^C et 140**C et a une presston 
comprise entre 1 et 2 bars. 
5 8. Procede suivant la revendication 1, caracterise par 

le fait que I'absorption de CO^ au cours de la phase (d) est 
effectuee a une temperature de 3*C k 20*»C et sous \me pres- 
sion de 60 a 80 bars (pression absolue)* 
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